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IXogetelltes Gleltlager bzv. GebMusebuchse mit Sfcd^ss- 
tcLge und mit formgesdblossenem Bund sowle Verfafaren und 
Vorrlchtting zu deren Htorstellung 



Die Erflndung bezleht slob auf unget elite Gleltlager bzw. 
GehSusebuchsen mit Stossfuge und In elnem Stiick hergestelXtem 
formgescblossenem Bund, Insbesondere mit grosser Azilaviffl&cbe. 
Die Brflndung bezleht iri^b femer auf eln Verfabren zur Her- 
stellung solcher Gleltlager bzvr. GehSusebuchsen sowle auf 
Vorrlcbtungen zu deren Herstellung« 

£s 1st bekannty bel getellten Gleltlagem mit Bund die selt- 
llcben Bunde durcb ^pressen oder Jbirollen belm Formen zu bll-« 
den. Dlese Arbeit swelse l^sst slch aber bel Buchsen mit 
Stossfuge nlcht Immer ausfUhren, Flir die Herstellung von 
Bundbuchsen mit Stossfuge aus elnem StUck ist es bekannt. 
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Im zyllndriBcHen Tell und bzw. Oder dem Bundteil Binsclmltte 
vorzusehen, urn die Bisidbuchse aus elnem StUck biegen zu 
koxmen (DT-OS 1 625 626). Solche Bundbuchsen habeu jedoch im 
zyllndrischen Bereicb zusatzliche Scshnitte und/oder Aus- 
nehmungen oder Uberbaupt nur einen aus lappenairtlgai lellea 
geblldeten Bund, oder 2cugleiclx belde stSrenden Herkmale. 

Es let auch bekannt, Bundbuchsen aus bogenfOrmigen Zuschnltten 
herzustellen, die zunSchst in einen konischen Zwischenform- 
ling UbergelUhrt werden, der darn in einer ringfSrmlgen 
Bodenfona ziar Bundbuchae gestaucbt wird (DT-OS 1 957 703), 
Bei diesen bekanntea Verfahren muss eine betrMcbtliche und 
vom freien Eode zum Bund bin zunefamende, umfSngliche Ma- 
terialstauchung im zylindriscben Bereioh vorgenommen 
werden, wShrend im Bundbereicb eine mehr oder weniger grosse 
umffingliche und radiale Materialstreckung erforderlich T*±rd. 
Im Hinblick hierauf ist dieses bekannte Verfabren relativ 
acbwierig und aufwendig, und nicbt lUr ;}eden itorendungsfall 
anvendbar. 



DemgegenUber liegt der Brfindung die Aufgabe zugrunde, eine 
Bundbuohse sowie eln Verfahren und Vorrichtiangen zu deren 
Herstellung zu sohaTf en, bei welchen die oben angelOhrten 
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stSrendeu Merkmale vermleden werden. Sux^cli die Brflndimg solXen 
Bmdlmchseii kosten^^tlnstlg herstellbar seln imd trotzdem hohe 
St^abllltai; imd - falla als Lagerbuchsen vorgesehen - unver- 
mlndert gute Gleit-^Lagereigenschaften aufWelsen. 

Dlese Aufgabe wlrd g^oftss der Brflndiing dadurch gelost^ 
dasa der Buxidbex*elch imd der zylindrisclie Bereich ohne zu- 
8&*tzllche Schnl'tte und bziir» Oder AuanefaiBungen praktlscli 
mxr durcb, Blegen und imter kon1:rolllertem lyia'berlalfluss 
im Bimdbereich geformt sl3ad« 

Dadurch wlrd errelcht^ daas im zylindrlschen Bereich 
die voile Tragfahigfcelt und Stabilit&t in radlaler Richtung 
wle bei gebogenen Oder gerollten Glei'tlagem erhalten bleibt^ 
w&hrend der einem kontrolliertm Materialfluss untex*worf ene 
Bundbereloh sich voll xixid ganz dazu eignet^ axlalen. Druck 
aufztzaehmen xxnd zu Ubertragen. Bie Bundbuchse gemass der 
Erflndung atellt somlt ein in oegllcher Hinaicht funktion8-> 
i;uchtige8 Bauelement, sel es ixn Einsatz als Gleitlagerbuchse 
Oder sei es im Einsatz als Gehftusebuchse, dar. Die Her- 
stellung der Bundbuchsen l&Lsst sich im Rabinen der Erflndxmg 
preisgUnstig ausfUbren, da verschnittarmer Werkstoff einsatz 
und die Anwendung nur veniger Arbeit sstufen moglloh sind* 
Die Erflndung bietet ebenso den besonderen Vortell, dass 
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Bundbuchsen mlt rela-tlv grosser ^Anlauffl&die liergestelli; 
werdan kOzmexiy wle dies bel den bekannten Verfabren nlcht 
immer realislerbar 1st, 

Im Rahmen der Erfindxmg kann gleichzeitig der zyllndrische 
Teil durch axiales Stauchverformen kallbrlert vrerden. Dieses 
axlale Stauchverformen beelntrSchtlgt nlcht die Radlal- 
lager-*£igenschaftw der Buchse« Der Bund kann durch Press- 
verf ormen an seiner StlmflSche kallbrlert und planlert seln. 
Dieses Fressverformen blldet elnen vollen Ausglelch fOr 
jegllche eventuell belm kontrolllerten ^laterlalfluss Im Bund- 
berelch aultret^iden Unglelchmasslgkelten, so dass Im Rahmen 
der Erflndung auch Bundbuchsen mlt hoher Priizislon Im Bund- 
berelch Im Rahmen der Erflndung herstellbar slnd» 

Die Krflndung elgnet slch Insbesondere fur Bundbuchsen, 
bel denen eln Verhaltnls des Buchaendurchmessers zum Bund- 
durchmesser bis zu elner GrSsse von et\in 1 s2 und mehr vor- 
gesehen 1st. Dabel kann auch eln Verh&ltnls der Materlal- 
dlcke zur Bundhohe in der GrSsse bis 1 j? und mehr vorgesehen 
seln* 
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Zur BrhOhung der Stabilltfii; kazm die Bundbuchse gemfiss 

der £rf Jjadung in der Stoasfuge das zyllndrlschen Telles mX^t 

ialnde8i;en8 elner Clinoh*-Varblndvmg ausgestattei: aeln« 

Buad und zyllndrlacher Tell kttnnen aus Verl)undmai;erlal gebll- 
det selzxt daa vorzugswelse aus Stahl mlt elner Auflage aus el--' 
nam anderen Hetall, z«B« Bronze » Velssme-tall Oder AXumlnlum, 
ggf • ml-b elner Schlcht aua Kunstatoff dder Hehrschlolitauf- 
lage bestelit. Es Isl; aosill: Im Ratamm der Erflndung Verbimdioa- 
terial vorzusehen, das ^egllche, fUr den ^jewelllgen Anvren- 
dungsfall geminBOlxte AiifXage tragt* 

Die Erf Indung belnfaaltet auch eln neuartlges Verfahren zur 
Herstellung von Bundbuchaen, Insbesondere Bundbuchsen der 
oben ertfrterten Art, bel dem dlese Bundbuchsen aus ebenen 
HLeclizuschnltten (Platlnen) gefomrt vrerden. Das Verfahren 
zelchnet sich gemass der Erflndung dadurch aus, dass die 
Flatintti aus der den Bund ergebenden L&igsseite bogenfarmig 
mlt zwischen dem Boden und den Schmalselten zackenartlg voz^ 
stehwiden Sc^en gesctanltten und ttber mindestens elne " Zwl- 
schenform wter kontrolliertem Haterlalfluss im Bundberelch 
zu Bundbuchsen verformt werden. Durch die im Verfahren ge- 
mass der Erflndung vorgesehene Platlnexxform wlrd elnerselta 
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xioch imaer elne verschnlttarme Platlnenherstellung ermSg^ 
llchty aber anderersei-bs der belm Fbrmen erforderliohe Ma- 
terlalfluss Im Bimdberelch auf eln KLndestmass bescdirfinkt 
tmd voll kon-troXUerbar und beherrschbar gehal1;ai« 

Besonders vortellhafl; Ist es Im Rahmen des neuartigen Ver- 
fahransf die Ausbildung einer Zwlschenfom^ in der der Glelt- 
lagerteil Im wesentllclieii zyllndrlsoh und der Bundtell konlsch 
mlt im Stossfugenbereich nach aussen abgebogenen Ohrm ge- 
formt sind* Diese Zwischenform ist mi-t relativ geringem Ma-» 
teriaXfluss im Bundbereich erreichbar und bietet eine beson*- 
ders gute Ausgaogsfoz^ fUr die HBrstellung der gewUnschten 
Endform der Bundbuchse^ da einerseits der zylindrisciie Be- 
reich Bchon veitgebend seine endgtUtige Form exlialten hat imd 
ein stabiles Qrundelement des FdzmLings bei dm weitez^n 
Verfahrensgang darstellt. Die nach aussen abgebogenen Ohren 
ge^rShrleisten bei der weiteren Formgebung des Bundbereiohes 
ein sicheresi genaues Schliessen des Bundes im StoAsfugen"- 
bereich. Die teils zylindrische, teils konische Zwischen-* 
form kann im Verfahren graftss der Srfindung auf die Veise 
erreicht verden, dass aus der Platine zuvor ein im we-* 
sentlichen zylindrischer Formling gebildet wird, die zacken- 
az*tig vorstehenden Ecken der Platine als Ohren abgebogen sind. 
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\ind auBCblleBsend der zylindrische Pormling Im Bimdtoereich 
konlBch aufgeweltet vlrd. BUxe weitere Maglichkelt zur Br- 
relclnjng der tells zyllzidrlscliezi und konischen Zwischenfona 
beetebt darln, dass die Platlne mlttels Dom.- und Backeiweifc- 
zeug im Bereich dee Bucbsentellea zylindrisoh xmd im Jiundbe- 
reich konisch vorgefonat wird, vrobei die vorstehenden Ecken der 
Platine als Ohren vorab nach auseen abgebogen sind, und 
ebenso die Platlne In den tibergangsbereich zvd.schen zylin- 
drlschen und konischen Teil* vorzugswelse auf etwa 45^ abge- 
kantet vlrd. 

Beim tJberfliliren des Formlings aus der Zwischenform in die 
Ebdform wlrd vorzxzgsweise der Bund diarch Fressen unter 
kontrolllertem Materlalfluss eben geformt^ planiert und 
kalibriert xind dabel an aelnem IMfangsrand ringsum gefOhrt. 
Beim ttberfOhmi des Formlings von der ZwischraLform in die 
SildforzB wird zugleich der zylindriscbe Tell duroh axiales 
Stauchen von seinem f reien Ende zvm Bund zwlschen einem 
iEalibrierdom und ein^ Stauchstempel In einer Kalibrier- 
matrizoj also in einem ringfSnnigen Hohlraum, kalibrierl;, 

Im Ratamen der Erf indung . itflrd fUr die erste Pertigungsm5glich- 
keit ein Formgesenk zum Blegen einer zylindrischen Vorform 

/a 
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geschaffen^ das sich dadurch kennzelctanet, dass in dam Gre^ 
sank alne Aussparung zur Auftiahme der nach aussen abgeboge- 
nen Platlnenohren vorges^en 1st, Dabel Ist es erforderllchy 
elxi Verkzeug zum AujEVelten elner zyllndrlsclaen Vorf ona In 
elzie tells zyllndrlsche und konlsche Vorform vorzuseheii^ 
das slch dadiirch kennzelchnet, dass elne fiteitrlze mlt kege- 
llgem Form- und Aufveltimgsberelch umd zyllndrischem HE^-te-* 
und Stablllslerungsberelch und eln Form- und AufWeltungs- 
stesxpel vorgeseh^ slnd^ dor mlt dem zyllndrlschen Oomtell In 
den Halte- und Stablllslerungsberelch tuid mlt elner Kegelrlng- 
flSLclie In den Form- bzw« Aufweltungsberelch der I&trlze 
elnzufuhren Ist, wobel die Hatrlze Im Form- und Aufweltungs-" 
bereich elne Aussparung flir die abgebogenen Ohren des Fbrm- 
llngs aufwelst« 

Femer kann Im Rahmen fUr die weltere Fertlgungsmogllchkelt 
der Erfindung fCir die Herstellung elner tells zyllndrlschen 
und konlschen Zwlschenform eln Dom- und Backenwerkzeug vor- 
gesehen seln, bel dem der Dorn elnen zyllndrlschen und elnen 
konlschen Serelch aufWelst, und die Formbacken - mlt Ausnahme 
des Im Stossfugoiberelch des Formllngs angrelfenden Form- 
backens - dem Dom entsprechende tellzylindrlsche und tell- 
konlsche Formflachen tragen, wShrend der Im Stossfugenberelch 
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des Fbrmllngd angrelfende Formbacken nur eine teUzylindrlsche 
Fbrmfl&che und ansteUe der tellkonlsdhen Formfiache elne JUis- 
nehmung zur Aufnahi&e der xiach atiasen abgebogenen Ohren am 
Formllng aufveist« 

Schllessllch 1st Im RahmMi der Erfindung generell exxi Bad- 
Fonowerkzeug Itir die Herstellung von Bundbuchsen vorgesehen, 
das elne KaUbrlezina'trlze zur VerkstUokaixfoahme imd. stlm- 
seltlger FormflHohe fUr den Bund und einen Form- und Kali- 
brlerstempel sowle elne axial In die tferkstuckaufiiahme eln 
zufUhrenden tind auf die freie Stlmf £L che des Buohaentelles 
des Forralings gsrelfenden Staucbstempel enthglt^ wobel der 
Form- und Kallbrlerstempel mlt selnem Pressrlistg vm die Dlcke 
des sni blldenden Bundes f edemd in elner den Umfangsrand des 
zu blldenden Bundes fassenden Aufiiahme gefUhrt ist. Dieses 
aid-Formvrerkzeug gewShrleistet das endgUltlge Formen der 
Bundbuchsen aus der Zwlsch^iform unter kontrolllertem Ma- 
terlalfluss, ii^bel durch das FUhr^ des zu blldenden Bundes 
am Iftofangsrand die Koiitrolle des Haterlalflusses Im Bundbe- 
relch besonders gUnstlg und slcher ermdgllcht und am Ends des 
Formvorganges der gebildete Bund zugleich durch Pressen 
genau kallbrlert und planxert wird. 

/10 
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Veltere Merkmale unci Vortelle der Brflndung ergeben sloli 
aus der folg^doi Bescharaibung elnlger AusfOfarungsbelspiele 
ajihand der Zelchnmig. Bs zelgeni 



Fig» 1 eine Plat;lne zur Herstellung elner Bund-* 
buchse gem&as der Srf Indung in Draoifalch-t 
In elner eraten AusfUhrungafom} ^ 

Fig. 2 eine Platine zur Herat ellung elner Bund- 
buchae gwELaa der Erflndung In zwelter 
AuafOfaxningaf orm ; 

Fig. 3 ein Scbema dea Heratellungagangea von der 
Platine bia zur Bundbuchae in elner eraten 
^afUhrungamagllchkeit der Erflndung | 

Fig« 4 ein Werkzeug ztm Fbrmen elner Buchae aua 
elner Platine in atimaeitlger Analchtt 

Fig. 5 daa Verlczeug genfiaa Figur 4 In Anslclit der 
Figur 4; 

Fig. 6 ein Werkzeiig zum Aufwrelten der Buchae SHr die 

erate AuafSihrungaformt 
Fig. 7 ein Ead-Formwerkzeug zum f ertlgen Uinlegen, 

Planter Ml und Kalibrleren dea Bundea In 

axlalem Schnitt| 
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Elg« 8 ein Sclxema fiir elne zweite AusfUhinmgsmSgllclx- 
kelt des Verfabrens gosKss der Erflziduzis von 
der Pla1;lne zur Buzidbuchsej 

Fig* 9 eln Dorn- und Backenwerkzeug zum Blegen elner 
tells zylindrlschea, tella koxilsclien Zwlschen- 
form des WerkstUcks in stiniBeitiger Anslcht 
und 

Fig. 10 das Verkzeug nach Flgur 9 Sm Scbnltt; X-X 
und Torformoi des Bundes* 

Flgur 1 zeigt elne Ponuplatine 1 in gestrecktem Zustand mil; 
glatten Stossfugen 2. Ausgehend von elner im wesentlichen 
rechtecklg^ Grundform wist die Platine 1 an der einen Langs- 
seite elnen IrogenfiSnalgen Rand 3 anf , der an seinen beiden 
Baden In dem Bogen und den Schmalseiten 2 angeordneten 
zackenartig vorstehenden Eck«i Ubergeht. Die Platlne la nach 
Pigur 2 hat im wesentlichen glelchen Aufbau^ 3edoch sind an 
ihren Stossfugen 2 KLemente 5 fur elne Clinch- Verblndung aus- 
gebildet. 

Iin Herstellungsgang nach Flgur 3 wlrd aninSLchst die Platlne 1 
belsplelsweise mittels eines in Plgixr 4 \jnd 5 gezeigten We&- 
zeugB in elne im wesentlichen glatt zylindrieche Vorform 6 
iibergefUhrt^ bei der die zackenartlg vorstehenden Ecken In 
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Art von Otaren^ seltllch nacli aussen abgebogen slnd. Aus 
dleser Form 6 wird durch konlsclieB Aufurelt^ Im Bundberelch 7t 
belspielsweise mitt els elnes Verkzeugs nach Flgur 6^ elne 
Zwlschenform 8 geblldet 1st, und die Ohren 4 noch Immer 
seitllch nach aussen abgebogen alnd. Aus dleser Zwlschen- 
form wlrd schllessllch die Bundbuchse 9 geblldet, deren 
Bund 10 ^etzt an der StossfUge geschlossen let. Sle an der 
Platlne vorgesehenen zackenartlgen Ohren 4 slnd Jetzt In die 
£bene des Bundes geformt, und der Bund 10 1st Jetzt veil* 
stSndlg in elne zur Achse der Buchse reohtwlnkllge Ebene ge- 
formt, planlert und kalibrlert. Hierzu kommt belspielsweise 
eln Vferkzeug in Betracht, wle es Flgur 7 zelgt. 



Bel dem In den Flguren 4 und 3 gezelgten Verkzeug handelt es 
slch urn eln Formgesoik. Die obere Gesenkfaalfte 11 welst elne 
vorzugsweise halbzyllndrlsche InnenflSche 12 auX, dagegen 
hat die untere GesenkhMlfte 13 elne Aussparung 14 an Ihrer 
Innenflache 15f die belm Schllessen dea tferkzeuges 
die Ohren 4 der Platlne au£nehm«i« 

Flgur 6 zelgt eln Werkzeug zum Aufwelten dee Bundberelches 7, 
der In die vorzugsweise zyllndrische Vorform 6 gebrachten 
Platlne* Dieses Werkzeug enthalt elne WerkstUckaufuahme 
Oder Matrlze 16 mlt elnem kegellgen Form- und Aufweitungs- 
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bereicb. 17 imd einem zyllndrlschen Halte- xmd Stabllislerungs-- 
berelch sowle elnem Form- und AufweltunssB-benrpel 19f und elnem 
von der dem Foarmp- iizid AufveltuzigBstempel 19 entgegengesetzten 
Seite In die Hatrlze 16 elnzufUhrenden Wlderlagersteirtpel 20. 
Der Form- xmd Aufweitungsstenrpel 19 weist am vorderen Ende 
elnen zylindrlschen Dora 21 a\if , der mit dem Halte- und Sta- 
blXlslerungsbereioh 18 der Hatrize zuaammenwlrkty sowle elne 
ICegelringflSlche 22 p die mlt dem Form- und Aufweltung&berelch 
17 der Matrize 16 zusammenwlrkt, imd das eigentllche Auf- 
weltimgswerkzeug bildet. Am Ende dieser KegelringflSche 22 
ist elne rlngsum laufende Schulter 23 angebraoht, die slch • 
auf die Bund-Stlrnflgche des Werkstficks abstUtzt* In dem 
Form- und Aullireltungsberelch 17 der liatrlze ist schllessllob 
elne Aussparung 24 fUr die naob aussen abgebogenen Ohren 4 
des Formllngs angebraoht. Urn dem Form- und AuftAreltungsstempel ' 
19 bessere FUhrung ^wsUirend des Arbeltsvorganges zu geben, 
welst der Widerlagerstempel 20 elne Aufnahme 25 fUr den 
zylindrlschen Halte- \ind Stablllslerungabereloh 21 auf « Da- 
durch laufen der Form- tmd Aufweltungsstempel 19 und der Wl- 
derlagerstempel 20 teleskopartlg Inelnander, wenn der Formllng 
In die Matrize 18 elng^resst wlrd. Da ausserdem der Btorm- und 
Aufweltungsstempel 19 mit seiner Schulter 23 elne axiale 
Kraftkomponente auf den Formllng ausUbt, kaim durch gleichzel- 
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tlges Zusamnenpressen der beiden StempeX 19 und 20 auch elne 
gerlngfuglge axlale Stauchung am Formllng vorgenommen werden^ 
durch die die tells zyllndrlsche, tells konlsche Zwlsclienfopni 
8 im wesBntllchen stablllslert wlrd. 

Flgur 7 zelgt ein Werkzeug, mlt welohem die tells zyllndrlsclie 
imd konlsclae Zwlschenform des VerkstUck in die Sndform 
elner Bundbuchse iibergefuhrt wird. Dieses Bad-Formwerkzeug 
weist elne Kallbrlermatrize 26 mlt vorzxzgswelse zyllndrlsoher 
Werkzeugaiifnahme 27 uzid stlmseltlger Fomfluche 26 auf • Mlt 
dieser Kallbriemiatrlze 26 virkt ein Form- und Ksdlhrler^ 
stempel 29 zusantmen, der elnen in die zylindrlsclie Verkstiick- 
audCnabme 27 grelfenden KaXlbrlerdom 30 und einen mlt der Form- 
flache 28 zusammenwirkenden Pressring 31 hat. Yon der dem 
Form- und Kallbrier stempel 29 entgegengesetzten Selte grelft 
ein Stauclistempel 32 axial in die WerkstUckaufnahme 27 der 
Matrize 26, Dieser Stauchstenrpel 32 weist an der Vorderseite 
elne stlmseltige FUhrung 33 auf ^ in die das vordere Sode des 
Kalibrierdomes 30 eingefUhrt vird, vm so dem Form- und Kali- 
brierst^pel elne zusatzliobe Abstfiltzung zu geben. Der Form- 
\Hid Ealibrlerstempel 29 let mlt selnerm Pressring fedemd 
in elner den Umfangsrand des zu blldenden Bundes 10 fassen- 
den Aufnahme 3^ gelagert. In der Auf^iabme 34 ist an der 
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RUckselte des Presarlnges 31 eone aus Tellerfedexn zusainmexige-- 
setzte Abertrelferfeder 36 axigeordnet^ d±e bestrebt Ist, 
den Presarlng 31 aus der Auftiahme 34^ heraus zu drliclcen* 

Das WerkstUck wlrd in der in Flgur 3 gezelgten Zwischenfoim 
8 mit dem vorzusswelsen zyllndrlscliexi Tell In die Kalibrier^ 
soatrlze 26 elngesel^zl;, wobei es sich stimseli;ig auf den Staucli- 
st^pel 32 aetzt. gr^^*^™ wixti der Form- und KaXibrlerst^(zcpel 
29 mit seiner Aufnahme 3A gegen die Itetrize 26 gefUhrt. Da- 
ta ei wird der konisch aufgeweitete Teil 7 des IferkstUckes an 
der Unterseite des E^essringes entlang gegen den vorstehen- 
den Rand der Aufnahme 34 gedruckt und dabei f ortlaiif end unter 
kontrolllertem MaterlaXfluss in eine ebene Bundform ttberge- 
fUlirt« Gegen Bode dieses Form- und KetUbriervorganges werden 
auoli die biaher nach aussen abgebogen^ Obren 4 zwlschen der 
Formflache 28 der Kallbrlermatrize 26 und der Stlrnfl£lche 
dee Pressringes 31 elngepresst void In die ebene Form des 
Bundes gebogen. Die Au£nabjae 34 setzt slch dann auf die 
Stimselte der Hatrlze 26, so dass der ietzt recbtvlnklig 
nach aussen umgelegte Kmd 10 duz*ch Aen sich an der RUck- 
selte der AiafSialime 34 anlegenden Presarlng 31 planiert und 
kalibriert wird. 
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Schon w&hrend des Fonmrorganges slnd die Federn 36 zusammen* 
gedrUckt worden, so dass der Pressring 31 In das Izmere der 
Aulkiahme 3^ zuznickgetrei:en Ist, und sich der Umxangsrand des 
Bundea 10 gegea den so geblldeten Vorspriong der Aufnahzae 34 
legen konnte, wie dies aus Figur 7 ersichtlich ist. Anschlie- 
Bend wlrd der Stauchstenqpel 32 gegezi den Form- und Kallbrxer- 
stempel 29 gedz*UcKt, so dass der buohsenfOrmige Tell des 
Fonalings durch axlales Staucdien zwlschen dem zyllndrlsclien 
J}om 30 und der InnenfieiGlie der tferkstiickauAaahme 27 kallbrlert 
wlrd* Babel iid.rd zugMch die Blegestelle 2rwlschen dem Buohsen* 
-tell und dem Bundtell endgultlg nachgefomrt. 

Nach erfolgtem Formen wlrd der Form^ und Kallbrlerst^pel 29 
mlt seiner Aufnahme 34 von der KaHbrlezwitrlze 2& abgehoben* 
Duroh die Vlrkung der Abstrelf er 36 schlebt der Pressring 
31 den Bund 10 aus der Axifnahme 34 heraus* Das vollstfindlge 
Ausv/erfen des fertlgen WerkatUckes aus der Kallbrlermatrlze 
26 kann dann mittels des Stauchstempels 32 erfolgen, 

Flgur 8 zelgt elne zweite AusfUhrungsmUgllchkel-t £(ir das Ver- 
fahren gemttss der Brfindung. Hiemach. wlrd die Flatlne 1 
zunMchst unterhalb der abgebogenen Ohren 4 urn elnen Vlnkel 
von etwa 43^ abgekantet. Aus dleser, bel 40 abgekanteten 
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Platlne 1 wlrd dazm belaplelswelse mlttels eines In Flgur 9 und 
10 gezelgten Dom«- und Backenwerkzetigs, die tells zyllndrl- 
BChe und konlsche Zvrlschenform 8 gebildet, die slch von der 
in Figur 3 gezeigten Zwischenf orm 8 praktisch nicht unter- 
. scheidet. Der Konuswinkel des konlschen Teiles 7 kann etvm 
90^ betragen, was auch bei der Zwischenform 8 nach Plgur 3 
zutrlfft. Die Ohren 4 slnd bel dleser Zwischenform 8 eben-^ 
falls noch nach aussen abgebogen. Aus dleser tells zyllndri- 
schen, tells konlschen Zwischenform 8 wlrd dann beispl elswel- 
se mlttels des berelts erlfetuterten End-Formwerkzeuges nach Fi- 
gur 7 die f ertige Bundbuchse 9 hergestellt, bei der der iJund 
10 in eine zur Buchsenaohse rechtwlnkllge Ebene umgelegt, 
planlert und kallbriert 1st. Auch die Ohren 4 slnd dann 
glatt in den Bund 10 eingeformt, Der Buohsentell selbst ist 
ebenfallsi wle berelts oben erlautert^ kallbriert • 

FUr das Bilden der tells zylindrischen und konlschen Zwi- 
schenform komrat eln Dom- und Backenwerkzeug gemfiss Figur 9 
und 10 in Betracht. Dieses Dom- und Backenwerkzeug weiat 
einen Dom 41 auf , der elnen vorzugswelse zylindrlschen Be- 
relch 42 und elnen konlschen Berelch 43 aufweist. Mlt dlesem 
Dom 41 arbeiten Formbacken 44, 45 und 47 zusammen, die an 
einer FUhrungsplatte 48 entlanglaulen. Der Dom 41 ist dabei 
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mlt dem Ende seines zyllndrlsclien lelles 42 In der Grunc^latte 
52 gehalten. Jede der Backen 44 bla 46, mlt Ausnahme des Bak- 
kens 47 velst elnen Inneren, zyllndrlschm Fbrmfiachentell 
49 und elnen konlschen FonnflMchentell 50 auf • Der Form- 
"backen 44 hat 180^ WinkellDerelch, wShrend die unteren Form- 
backen 45, 46, 47 d ©wells elnen vflnkelberelch. von 60^ Uber^ 
decken. Der unterste Formbacken 47 hat elne Aussparung 51, 
In die die zackenartlgen Ohren 4 der Platlne aufgenoomen vrer- 
den« 

Die bei 40 in Figur 3 abgekantete Platlne 1 wird zwischen den 
vom Dom 41 abgehobenen oberen Formbacken 44 und den Dom 41 
gelegt, so dass die Abkantung 40 slch an den Obergang zwischen 
dem zyllndrlschen Tell 42 und dem konlschen Tell 43 des Domes 
41 legt, und slch die nlcht abgekantete Selte der Platlne 
gegen die FOhrungsplatte 48 abstUtzt« Sodazm werden die 
Formbacken 45 vnd 46 herangeffthren. Schlleasllch wird auch 
der Formbacken 47 herangefahren, so dass der zyllndrlsche Tell 
vollstandlg geschlossen wird. Nach Uffnen des Dom*- imd Bak- 
kenwerkzeuges 1st die Vorform 8 bereit^ In das In Figur 7 ge- 
zelgte Bnd*«Formwerkzeug eingesetzt zu werden. 

In der obigen Beschreibung wurde von Platinen nach F^gur, 1 
ausgegangen. Hat jedoch die Platlne, wie in Figur 2 gezeigt, 
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an ihren Sto askant en Einriclitungen 5 zxxr Bildung von Clinch- 
Verblndungent dann wlx^ dlese Cllncli-VerbiJidung entweder belm 
Bilden einer voraMgsweiae zylindrischen Vorform in Forznge- 
aenk gemass Figuz* 4 uad 5 Oder aber belm Bilden einer teils 
zylindrischen und konischen Zvischenform in einem Dom- 
und Sackenwerkzexig nach Figur 9 und 10 geschloesen. 

Alle in der Beschreibxang, den Patentansprticlien und der Zeioh- 
imng vledergegebenen Merkmale des .Anmeldimgsge^ natandes konnen' 
fUr sich allein oder in Jeglicher Kombination von wesen-felicher 
Bedeutung fOr die Srfindung sein. 
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Unget elites Crleltlager bzw» GehMuselTUChse mit Stossfuge 
und In d. nem StUck hergestellt mli: elnem formgeschlossenen 
Bund, Insbesondere mlt grosser AnlsufflAchef dadiiroh ge-> 
kennzelchnet, dass der Bundberelch (10) tuid der zyllndrl-^ 
sche Berelch (9) ohne zusfiLtzllche Schnltte und bzw, Oder 
Ausnehjoungen praktlsch nur durch Blegen und unter kon- 
trolllertem MiaterlaXfluss Ira Bundberelcli (10) geformt slnd. 

2) Bundbuohse nach ^Anspruch 1^ dadurch gelennzelchnetp dass 
der zyllndrlsche Tell durch axlales Stauchverformen all- 
seltig kallbrlert 1st. 

3) Bundbuohse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, 
dass der Bund (10) duroh Pressverformen an seiner Stlm- 
flache kallbrlez*t und planlert Ist* 

4) Bundbuohse nach elnem der AnsparUche 1 bis 3f dadurch ge- 
kennzelohnet, dass eln Verh&ltnls des Buohsendurchmeasers 
zum Bunddurdunesser bis zu elner GrOsse von etwa 1^2 verge*- 
sehen Ist. 
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5) BundbuchsG nach elnem der AnsprUche 1 bis 4» dadurch ge- 
^ kennzelGtuiety dass elzi Vex^ltnls der Materlaldlcke zur 

BundhShe bis zu einer Grosse von etwa 1:7 vorgesehen ist. 

6) Bundbuchse nach elnexa der AnsprUche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeicbnet, dass In der Stossfuge des zyXlndrlschen 
Telles vrahlwelse mlndestens elne Clinch- Verblndung <5) 
vorgesehen ist« 

7) Bundbuchse nach elnem der AnsprUche 1 bis 6, dadurch ge-« 
kennzeichnet, dass der Bund (10) und der zyllndrlsche 
Tell aua Verbundmaterlal geblldet ist, das aus vorzugs- 
welse Stahl mit elner Axiflage aua einem anderen Naterlal, 
z.B* Bronze, Welssmetall Oder Aluminium, ggf. mit einer 
Schicht aus Kunststoff Oder Hehrschlchtauflage besteht. 

8} Verfahren zum Herstellen von ungeteilten Gleitlagem bzw. 
GMifiusebuchsen mit Stossi^ge und mit formgeschlossenem 
Bund, Insbesondere mit grosser AnlauffUlache aaaek ins<- 
besondere Buchsen nach einem der AnsprUche 1 bis 7 durch 
Pormen aus ebenen Blechzuschnitten (Platlnen)^ dadurch 
gekennzeichnetf dass die Platlne auf der den Bund ergeben-* 
den LSngsseite bogmif Srmig mit zackenartig vorstehenden 
Ecken geschnitten imd fiber mlndestens elne Zwischenfoann 
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unter kontrolUertra Materlalfluss Im Bundberelch zu 
Bundbuchsen verf omt werden« 

9) Ver:Cahren nach Anqpruch 8^ gdc ezmzelchnet durch die Aus- 
blldiing elxier Zwlschenform, In der der Buchsenteil Im 
wesentllcben zylindrlsch tmd der Bundtell koniach mlt 
Im Stossftig^berelch nach aussen abgebogenrai Obren geformt 
sind* 

10) Verfahren nacb Anspruch 9p dadurch gele nnzelobnet, daas 
zur AusbUdung der Zwlachenf orm aus der Platlne zunSlchat 
elne im vesratlichen zylindriscbe Vorform gebildet wird» 
wbei die zackenartig vorstehenden Ecken der Platine be- 
reits vorab als Obren abgebogen sind, und dasa dann dieae 
zylindriscbe Vorform im Bundbereich konlsch aufgeweitet 
wird. 

11 } Verfabrm nach Axisvruch 9, dadurch gekennzeictanet, dasa 
die Platine mittels Dom- tmd Backenwerkzeug im Bereich 
des Buchsenteiles zylindrisch und im Bundbereich konisch 
vorgefozvit wird^ wobei die abgebogenen Ohren in einer Aus- 
sparung aufgenommen warden • 
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12} Verfataren nach Axispmoix 11 » dadurch gekezmzelchnett dass 
die Platlne vor Bilden der tells zyllndrlsclieny tells 
konischen Zwischenform in dem zu bildenden Vbergangsbe- 
relcli abgekantet wird, vorzugsweise auf etwa 45^. 

13) Verfahren nach elnem der AnsprUche 9 bis 12, dadurch ge- 
kennzelcbnet, dass' der konische Tell der Zwischenfom elnen 
Koziuswlnkel von etwa 90^ axifwelst. 

14) Verfahren nach einem der AasprUche 8 bis 13, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass belm UberfUhren des FormUngs aus der 
Zwxscheafona In die Endform der Bund durch Fressen tinter 
kontrolllertem ftetterlaUn-uss eben geformt, planlezrb und 
kalibrlert und dabel an selnem Umfangsrand rlngsum geSlhrt 
wlrd. 

15} Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 14, dadurch ge- 
kemizelchnet, dass belm ttberflihren des Formllngs von der 
Zwlsohenform in die Endform der Buchsentell durch axlales 
Stauchrai von selnem frelen Bade her zum Bund zwlschen 
elnem Kallbrierdom und elnra Stauchstenipel In elner 
Kallbrleraufhahme kalibrlert wird. 
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16) Formgesenk ztUQ Blegen elner zyllndrlschen Vorform aus 
Platlnen bel der Herstellung von Bundbuchsen Im Verfahrm 
naoh Anspmch 10^ dadurch gekezmzelchnet^ dass in dem 
Oesenk (11 , 13) elne Ausspazwg (14) fUr die nach aussen 
abgebogenen Platlnenohren (4) vorgesehen Ist. 

17) Werkzeug zum Formen elnes WerkstUokes aus einer zylin- 
drlschen Vorform In elne tells zyllndrlschet tells konl** 
ache Zwlschenform, bel der Herat ellung von Bundbuohsen 
Im Verfahren nach Anspruch 10 1 dadurch gekennzelchnet, 
dass elne Matrlze (16) mlt kegellgrai Foxw-* und AufWel** 
tungsberelcb (17) xand zylindrischen Halte- und Stabili- 
slerungsberelch (16) und eln Form- und Aiifweltungsstempel 
(19) vorgesehen djid, der mlt elnem zylindrischen Domtell 
(21) In den Halte- und Stabllleslerungsberelch (16) und 
mlt elner Kegelrlngfiaohe (22) In den Form- bzv. Aufwel- 
tungsberelch der Matrlze (16) einzufflhren lat, wobel 

die Matrlze Im Fonn- und Aiifveltungsberelch elne Aus-* 
sparung (24) fUr die abgebogenen Ohren des Formllngs 
axifwelst* 

18) Werkzeug nach Anspruch 17t dadurch gekennzelchnett dass 
eln zusSttzllcher^ von der dem Form- und Aufveltungsstempel 
entgegengesetzten Selte In die Matrlze (16) elnzufUhrender 
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Wlderlagerstdiopel (20) vorgeselien Ist, an dem sich der 
Fomaing stlmseltlg abstUtzt tmd der eine Atifnahme (25) 
fUr den vorderen SomlDerelch (21) des Fbrm- und Aufttfei- 
tungBsteinpels (19) axifWelst, w&hrend der Form-* und Auf- 
veltiingsstempel (19) am gz^Sssten Durobmesser seiner kegell- 
gen Fl^che (22) elne auf die Bund-Stlmselte des Formllngs 
grelfende Schxilter (23) i^rSLgt, die den Matexi alf luss am 
Bundumfang kontrolllert. 

19) Com- und Beckenverlczeug zum Blegen elner Flatlne In 
elne tells zyllndrlschet tells konlsche Zwlachenfozm, 
bel der Herstellung von Bundbuchsen Im Verfahren nach An^ 
spz*uch 11, daduroh gekennzelctanet^ dass der Dom (41) 
elnen zyllndrlsohen, (42) imd elnen konlacben Berelch (43) 
aiifwelstf told die Formbacken (44, 43, 46) mlt Ausnahme 
des Im Stossfugmberelcb des Formllngs angrelf enden Form- 
backen (47) -> dem Dom (41 ) entspreohende tells zyllndrlsche 
\md tells konlscbe Formdriachen (49, 30), sowle elne auf die 
Bundstlmselte des Formllngs grelfende Schulter (33), die 
den Haterlalfluss am Bundumfang kontrolliert, tragwi, 
wSLhrend der Im StossfUgenbereich des Formllngs angrelfende 
Formbacken (47) nur elne zyllndrlsche Fbrmfiache (49) und 
anstelle der tells konlsohen Formfl^che elne Ausnehmung (31) 
zur Aufnabme der nach aussen abgebogenen Ohren (4) am Form^ 
ling aufwelst» 
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20) End-Fomwerkzeug ftir die Herstellung von BundbuchBen im 
Verfahren xiach elnem der AnsprUche 9 bis 15^ dadurch ge-^ 
kennzeiolmety dass elne Kallbrlermatrlze (26) mlt vorzugs- 
velse zyllndrlacher WerkstUckaufiiahme (27) und stlmseltlger 
Form£Uiche (28) fUr den Bund (lo) und ein Form- und Kall- 
brlerstempel (29) mit In die zylindrische ¥erkstUckau£nahme 

(27) elntauchendem Kallbrlerdorn (^0) und mlt der Formfl£Lche 

(28) zusammennrlrkendem Presarlng (31), sovle ein von 
dem Form- und Kallbrlerstempel entgegengesetzten Selte 
axial in die Verkstttckaufloahme (27) einzufOhrender und 
auf die freie Stimfiache des Buchaenteiles des Formlings 
greifender Stauchsteispel (32) vorgesehen aind^ vobei der 
Form- imd Kalibrieratempel (29) mit aeinem 1?rBaartns (31) 
fedemd in einer den lAnfangsrand dea zu bildenden Bundea (10 ) 
fasaenden Aufnahme (34) gefUlirt lat. 

21) Ead-Foimwerkzeug nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Form- und Kalibrieratempel (29) mit dem vordaren 
Ehde seines Kalibrierdomes (30) in einer stimseitigen 
Auanebmung (33) des Stauchstmpels (32) gefUhrt lat. 
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